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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Spritzgiessartikeln aus mindestens 
Kunststoffschmelzen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von SpritzgieGartikeln aus mindestens zwei 
Kunststoffschmelzen, die zwischen einer feststehenden 
Formaufspannplatte und einer auf mindestens vier im 
wesentlichen horizontal verlaufenden Holmen verfahr- 
baren Formaufspannplatte eine relativ zu dieser 
ihrerseits verfahrbare und urn eine senkrecht zur Langs- 
achse der Holme ausgerichtete Drehachse ver- 
schwenkbare weitere Formaufspanneinrichtung auf- 
weist. die auf mindestens zwei mit Abstand 
untereinander und relativ zur Drehachse parallel 
ausgerichteten Seitenfiachen mit den Formhalften 
der Formaufspannplatten zusammenwirkende weitere 
Formhalften tragi, wobei die weitere Formaufspannein- 
richtung (8,9,18) aus zwei in einer im wesentlichen ver- 
tikal ausgerichteten Ebene mit Abstand ubereinander 
angeordneten und jeweils an mindestens zwei in einer 
im wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene ange- 
ordneten Holmen (4,5) gefuhrten stabilen Tragerblok- 
ken (8,9) mit jeweils einem Gleit- Oder Drehlager (23.24) 
fur die im wesentlichen vertikal ausgerichtete Dreh- 
achse (19,20) eines prismenfdrmigen FormhalftentrS- 
gers (18), aus diesem der Aufnahme der weiteren 
t- Formhalften (28,29) dienenden Formhalftentrager (18) 
^ und aus mindestens zwei Antriebseinrichtungen zur 
00 Veranderung des jeweiligen relativen Abstands zwi- 
Jsf schen den Formaufspannplatten (3.6) und jedem Tra- 
ro gerblock (8.9) besteht. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von SpritzgieGartikeln aus mindestens zwei 
Kunststoffschmelzen gema3 den Merkmalen des Ober- 
begriffsdes Patentanspruchs 1. 
(0002J Eine solche Vorrichtung ist aus der DE 36 20 
175 C2 bekannt. Dort wird eine Spritzgief3maschine 
beschr.eben, der die Aufgabe zugrunde lag, neben der 
Sicherslellung eines vorgegebenen Geschwindigkeits- 
profils fur das SchlieGen - und Offnen - der SpritzgieG- 
form die Herstellung von SpritzgieGartikeln aus 
mindestens zwei Kunststoffschmelzen. beispielsweise 
solchen mit unterschiedlichen Materialeigenschaften 
Oder m.t unterschiedlichen Farben oder solchen die 
nach dem Erstarren durchsichtige und undurchsichtige 
Bereiche im SpritzgieGartikel ergeben, innerhalb eines 
emzigen Maschinenzyklus zu gestatten. 
[0003] Zu diesem Zweck weist die in Rede stehende 
SpritzgieGmaschine auGer der fur derartige Maschinen 
ublichen Anordnung von einer ortsfest auf einem 
Maschinenrahmen instailierten feststehenden Formauf- 
spannplatte zur Aufnahme einer Formhalfte. einer in 
Abstand davon ebenfalls ortsfest auf dem Maschinen- 
rahmen instailierten Gegendruckplatte. die mit der fest- 
stehenden Formaufspannplatte auGer uber den 
Maschinenrahmen direkt mittels mehrerer - ublicher- 
weise vier - stabiler geradliniger Holme kraftschliissig 
verbunden ist. sowie einer auf den Holmen mittels einer 
zw.schen der Gegendruckplatte und der verfahrbaren 
Formaufspannplatte angeordneten und wirksamen 
SchheReinheit bekannter Art. beisDielsweise einer 
hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung ode. 
emem von einer hydraulischen Kolben-Zylinder-Anord- 
nung betatigten Kniehebelmechanismus. verfahrbaren 
zweiten Formaufspannplatte zur Aufnahme einer zwei- 
ten Formhalfte noch einen zwischen den beiden Form- 
aufspannplatten mit den von ihnen getragenen 
Formhalften angeordneten prismatischen Kerntrager- 
korper auf. der urn eine von zwei weiteren. parallel zu 
den vorgenannten Holmen ausgerichteten und parallel 
*u diesen verfahrbaren Holmen senkrecht zu deren 
Langsachsen gehaltenen Drehachse verschwenkbar 
auf semen parallel zu seiner Drehachse ausgerichteten 
Seitenflachen mit weiteren Formhalften. die auch ein- 
fach als Kerne ausgebildet sein kdnnen, versehen und 
mittels der Verschwenkbewegungen so einstellbar ist 
daG jeweils zwei seiner mit Formhalften bestuckten Sei- 
tenflachen je emer der Formaufspannpiatten exakt 
gegenuberstehen. so daG die von den Seitenflachen 
getragenen weiteren Formhalften mit der ihnen jeweils 
gegenuberstehenden Formhalfte an einer der Formauf- 
spannpiatten eine vollstandige SpritzgieGform ausbil- 
den. wenndie SchlieGeinheit in SchlieGrichtung betatigt 
worden ist. 

[0004] Die Beaufschlagung der so ausgebildeten 
Spntzg,eGformen mit je einer Kunststoffschmelze 
erfolgt dann mittels je eine. Plastifizier- und Einspritz- 



einheit bekannter Art, wobei die zwischen feststehender 
Formaufspannplatte und Kerntragerkorper ausgebil- 
dete SpritzgieGform ublicherweise von einer Plastifizier- 
und Einspritzeinheit mit Kunststoffschmelze beauf- 
s schlagt wird. die in Langsrichtung der Holme auf der der 
SpritzgieGform abgekehrten Seite der feststehenden 
Formaufspannplatte angeordnet und durch eine Boh- 
rung in dieser Formaufspannplatte an die AnguGoff- 
nung eines in der von der feststehenden 
w Formaufspannplatte getragenen Formhalfte verlaufen- 
den AnguGkanals anlegbar ist, wahrend die zwischen 
verfahrbarer Formaufspannplatte und Kerntragerkorper 
ausgebildete SpritzgieGform uber einen sowohl in der 
verfahrbaren Formaufspannplatte als auch in der von 
is dieser getragenen Formhalfte verlaufenden AnguGka- 
nal. dessen AnguGoffnung sich in einer der parallel zur 
Langsrichtung der Holme ausgerichteten AuGenflachen 
der verfahrbaren Formaufspannplatte befindet von 
einer zweiten Plastifizier- und Einspritzeinheit mit' einer 
so anderen Kunststoffschmelze beaufschlagt wird. wobei 
diese Plastifizier- und Einspritzeinheit im wesentlichen 
senkrecht zur Langsrichtung der Holme angeordnet ist 
und jeweils erst nach dem vollstandigen SchlieGen der 
SpntzgieGformen an die AnguGoffnung in der verfahrba- 
25 ren Formaufspannplatte herangefahren wird. 

[0005] Sofern der prismatische Kerntragerkorper 
senkrecht zu seiner Drehachse eine Querschnittsf lache 
m Form eines regelmaGigen geradzahligen Vielecks hat 
und die Drehachse im wesentlichen vertikal ausgerich- 
so tet ist, konnen im geschlossenen Zustand der von 
den an den Formaufspannpiatten und dem Kerntra- 
gerkorper angeschlagenen Formhalften gebildeten 
SpntzgieGformen weitere angepaBt angeordnete Form- 
aufspannpiatten mit zugehorigen Formhalften und Pla- 
55 stifizier- und Einspritzeinheiten an die ubrigen mit 
weiteren Formhalften bestuckten Seitenflachen des 
Kerntragerkorpers herangefahren werden, urn entwe- 
der zusatzliche Kunststoffschmelzen zur Herstellung 
des gewunschten SpritzgieGartikels beizusteuern oder 
"0 aber mehr als einen der gewunschten SpritzgieGartikel 
mnerhalb eines vollstandigen Maschinenzyklus zu 
erzeugen. Der minimale Maschinenzyklus besteht 
dabei darin. daG in einer SpritzgieGform - vorzugsweise 
m der. die mittels der an der feststehenden Formauf- 
«s spannplatte angeschlagenen Formhalfte gebildet wird - 
mit emer ersten Plastifizier- und Einspritzeinheit ein ver- 
lorener Kern gespritzt wird. wahrend gleichzeitig in 
einer zweiten - im Minimalfall vorzugsweise in der mit- 
tels der an der veriahrbaren Formaufspannplatte ange- 
50 schlagenen Formhalfte gebildeten - SpritzgieGform em 
im vorherigen Zyklusschritt hergestellter verlorener 
Kern von einer zweiten Plastifizier- und Einspritzeinheit 
mit deren Kunststoffschmelze zu dem gewunschten 
SpritzgieGartikel vervollstandigt wird. Der fertiggestellte 
55 Spntzg,eGartikel wird dann nach ZweckmaGigkeitsgrun- 
den wahrend des Zeitraums vom Offnen der SpntzgieG- 
formen uber das Verschwenken des Kerntragerkorpers 
urn seme Drehachse - im betrachteten Minimalfall ubli- 
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cherweise urn einen Winkel von 180° - bis zur Plazie- 
rung der vom Kerntragerkorper gehaltenen Formhalften 
vor der jeweils anderen Formaufspannpiatte von einem 
in oder an der verfahrbaren Formaufspannpiatte Oder 
im Kerntragerkorper angeordneten Auswerfer an vorge- 5 
gebener Stelfe ausgestoBen. 

[0006] Die beiden obengenannten weiteren Holme, 
die parallel zu den die feststehende Formaufspann- 
piatte und die Gegendruckplatte kraftschlussig verbin- 
denden Holmen angeordnet und verfahrbar sind und die ic 
die Drehachse des Kerntragerkorpers halten, werden 
von zwei Bohrungen in der verfahrbaren Formauf- 
spannpiatte getragen und gefuhrt, sind auf der dem 
Kerntragerkorper abgekehrten Seite der verfahrbaren 
Formaufspannpiatte ublicherweise an ihren dortigen it 
Enden durch eine Quertraverse verbunden, die ihrer- 
seits kraftschlussig mit einem an der verfahrbaren 
Formaufspannpiatte angeschlagenen Antrieb, bei- 
spielsweise einer hydraulisch betatigten Kolben-Zylin- 
der-Anordnung oder einem entsprechend gesteuerten 2c 
Schrittmotor, verbunden ist, und halten die Drehachse 
des Kerntragerkorpers ublicherweise mittels an ihren 
der feststehenden Formaufspannpiatte zugewandten 
Enden angeordneten Lagern, wobei die Drehachse 
selbst sowohl im wesentlichen horizontal als auch im 25 
wesentlichen vertikal oder auch in einer Zwischenstel- 
lung gelagert werden kann, solange diese Lagerung 
senkrecht zur Achse der Holme erfolgt. 
[0007] Die vorbeschriebene Konstruktion gestattet 
zwar sowohl eine eindeutige Verschwenkbewegung des sc 
Kerntragerkorpers, auch wenn in der in Rede stehen- 
den Druckschrift keinerlei Aussagen uber den erforder- • 
lichen Mechanismus getroffen werden, sofern der 
Abstand zwischen der Drehachse des Kerntragerkor- 
pers und den Formaufspannplatten eine ausreichende 35 
Lange aufwetst, als auch eine eindeutige Veranderung 
des relativen Abstandes zwischen Kerntragerkorper 
und verfahrbarer - und damit zwangslaufig auch der 
feststehenden - Formaufspannpiatte. erlaubt aber bei 
der ublichen Dimensionierung von Holmen der in Rede 4c 
stehenden Art nur die Verwendung eines leichten und 
damit kleinen Kerntragerkorpers und demzufolge auch 
nur kleiner Formhalften, die auch nur die Herstellung 
von SpritzgieBartikeln kleiner Dimensionen zulaBt. Wie 
bekannt, werden heutzutage aber auch eine Vielzahl 45 
von groBdimensionierten - insbesondere groBflachigen 
- Teilen, beispielsweise StoBdampfer, Armaturenbretter, 
Dachhimmel u.a. fur Kraftfahrzeuge, aus Kunststoff- 
schmelzen gespritzt. konnen jedoch bei der Forderung 
nach einem Aufbau aus zwei Oder mehr Kunststoff- so 
schmelzen nur in aufwendigen mehrstufigen SpritzgieB- 
verlahren hergestellt werden. 

[0008] Die zur Herstellung solcher SpritzgieBartkel 
nach dem vorbeschriebenen Stand der Technik erfor- 
derlichen SpritzgieBfoimen bzw. Formhalften und der 55 
zu deren Halterung erforderliche Kerntragerkorper war- 
den aufgrund ihrer erforderlichen Masse zur Ausbildung 
der groBvolumigen und/oder groBflachigen Formhalften 



eine sehr kostenaufwendige Konstruktion der den Kern- 
tragerkorper tragenden und verfahrenden zusatzlichen 
Holme einschlieBlich deren Fuhrung in der verfahrbaren 
Formaufspannpiatte und des auf der dem Kerntrager- 
5 korper abgekehrten Seite der verfahrbaren Formauf- 
spannpiatte zu installierenden Antriebs sowie eine 
wesentlich stabilere Auslegung der verfahrbaren Form- 
aufspannpiatte selbst, der zugehorigen SchlieBeinheit 
und letztlich des gesamten Maschinenrahmens erfor- 
ic dern, urn zu verhindern, daB sich die den Kerntrager- 
korper tragenden Holme zumindest bei jedem 
Offnungsvorgang der SpritzgieBformen verbiegen 
und/oder ihre Lager in der verfahrbaren Formaufspann- 
piatte verformen, so daB schon nach kurzer Zeit kein 
15 paBgerechtes SchlieBen der SpritzgieBformen mehr 
durchfuhrbar ist. 

[0009] Abgesehen davon ware unter solchen Voraus- 
setzungen auch ein Auswechseln des Kerntragerkor- 
pers, das in der in Rede stehenden Druckschrift zwar 
2c nirgends erwahnt, fur einen flexiblen Einsatz einer 
SpritzgieBmaschinedervorliegenden Art jedoch zumin- 
dest sehr wunschenswert ist, stets mit einem erhebli- 
chen Risiko verbunden, da die plotzliche Entlastung der 
zusatzlichen Holme beim Entformen eines Kerntrager- 
?5 korpers oder auch die plotzliche Belastung beim Einset- 
zen eines Kerntragerkorpers in jedem Fall zu mehr oder 
weniger gedampften Schwingungen der Holme fuhren 
wurde, die sehr schnell Materialermudungen, Haar- 
risse, SpannungsriBkorrosionen und ahnliche Material- 
x fehler mit der Folge einer pldtzlichen Bruchgefahr der 
Holme, verbunden mit einer erheblichen Unfallgefahr fur 
das Bedienungspersonal. nach sich zogen. Dabei ware 
die Verwendbarkeit der in der DE 36 20 175 C2 offen- 
barten SpritzgieBmaschine grundsatzlich auch fur die 
* Herstellung groBvolumiger und/oder groBflachiger 
SpritzgieBartikel aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen attraktiv. 

[0010] Aus diesem Grunde liegt der vorliegenden 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieBma- 
'c schine des beschriebenen Standes der Technik dahin- 
gehend zu verbessern, daB mit ihr auch groBvolumige 
und/oder groBfiachige SpritzgieBartikel, die aus minde- 
stens zwei Kunststoffschmelzen aufgebaut sind, in 
einem Maschinenzyklus herstellbar sind, wobei es 
5 jederzeit moglich ist, nicht nur einzelne Formhalften, 
sondern einen zwischen den ublichen Formaufspann- 
platten mit ihren Formhalften angeordneten, verfahrba- 
ren und verschwenkbaren Formnalftentrager risikolos 
und auf einfache Weise auszutauschen. 
0 [0011] Die vorliegende Erfindung lost diese Aufgabe 
mit Hilfe der Gesamtheit der Merkmale des Patentan- 
spruchs 1 . 

[001 2] Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft. 
daB die weitere Formaufspanneinrichtung aus zwei in 
f einer im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit 
Abstand ubereinander angeordneten und jeweils an 
mindestens zwei in einer im wesentlichen horizontal 
ausgerichteten Ebene angeordneten Holmen gefuhrten 
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stabilen Tragerblocken, die jeweils mit einem Lager fur 
die im wesentlichen vertikal ausgerichtete Drehachse 
eines prismenfgrmigen Formhalftentragers versehen 
sind. aus diesem der Aufnahme der weiteren Formhalf- 
ten dienenden Formhalftentrager und aus mindestens 
zwei Antriebseinrichtungen, mittels derer der jeweilige 
relative Abstand zwischen den Formaufspannplatten 
und jedem Tragerblock in Langsrichtung der Holme ver- 
anderbar ist. besteht, weil eine solche Anordnung eine 
stabile Halterung auch fur einen verhaitnismaftig gro- 
ften und/oder schweren Formhalftentrager darstellt, 
und zwar unabhangig von der jeweiligen relativen Ent- 
fernung zwischen den Formaufspannplatten und dem 
Formhalftentrager, wobei diese Stability vorteilhafter- 
weise noch dadurch erhoht werden kann, daft sich der 
dem Maschinenrahmen unmittelbar benachbarte - 
untere - Tragerblock mittels Rollen und/oder Kufen auf 
dem die unterhalb der Holme verlaufende Begrenzung 
des Maschinenrahmens bildenden Maschinenbett 
abstutzt. Die Trennung der gesamten Formaufspann- 
einrichtung in zwei im wesentlichen horizontal angeoid- 
nete stabile TragerblOcke, von denen jeder mit 
mindestens einer eigenen Antriebseinrichtung verse- 
hen ist, und einen mit einer im wesentlichen vertikal 
ausgerichteten Drehachse versehenen Formhalftentra- 
ger erweist sich dariiber hinaus insbesondere bei einer 
erforderlichen Auswechslung des Formhalftentragers 
als sehr vorteilhaft, da dann einerseits nur die Masse 
des eigentlichen Formhalftentragers bewegt werden 
muft und andererseits mittels der getrennten Antriebs- 
einrichtungen fur die Tragerblocke eine exakte Einju- 
stierung eines neu eingesetzten Formnalftentragers 
ermoglicht wird. bevor diese Antriebseinrichtungen 
anschlieftend nur noch synchron betrieben werden. 
[001 3] Als vorteilhaft ist auch eine Ausf uhrungsform 
der erlindungsgemaften Vorrichtung anzusehen. bei 
der der Formhalftentrager senkrecht zu seiner Dreh- 
achse eine Querschnittsfiache in Form eines regelma- 
ftigen geradzahligen Vielecks aufweist, wobei jede 
parallel zur Drehachse angeordnete Seitenflache als 
Anschlagflache fur mindestens eine weitere Formhalfte 
verwendbar ist. da damit von vornherein eine grofte Fle- 
xibility der einmal vorhandenen Spritzgieftmaschine 
erreicht wird, insbesondere dann, wenn aufterdem noch 
im zusammengefahrenen Zustand der mit Formhalften 
bestuckten Formaufspannplatten und des mit weiteren 
Formhalften bestuckten Formhalftentragers an die von 
weiteren, nicht den Formaufspannplatten unmittelbar 
gegenuberstehenden Seitenfiachen des Formhalften- 
tragers gehattenen weiteren Formhalften zur Ausbil- 
dung zusatzlicher kompletter Spritzgieftformen 
erganzende Formhalften anlegbar sind. die von in 
jeweils vorgegebener Richtung verfahrbaren und 
jeweils mit mindestens einer zugehorigen Plastifizier- 
und Einspritzeinheit bestuckten weiteren Formauf- 
spannplatten getragen werden. womit in einem Maschi- 
nenzyklus entweder ein Spritzgieftartikel aus mehr als 
zwei Kunststoffschmelzen aufgebaut werden kann oder 



mehr als ein Spritzgieftartikel aus jeweils mindestens 
zwei Kunststoffschmelzen gleichzeitig hergestellt wer- 
den k6nnen. 

[0014] Bei einer anderen Ausfuhrungsform der vorlie- 
s genden Vorrichtung ist es dagegen als sehr vorteilhaft 
anzusehen, daft der Formhalftentrager senkrecht zu 
seiner Drehachse eine Querschnittsfiache in Form 
eines unregelmaftigen geradzahligen Vielecks auf- 
weist, wobei nur bestimmte Paare von untereinander 
. to und relativ zur Drehachse parallel angeordneten Sei- 
tenfiachen als Anschlagflachen fur jeweils mindestens 
eine weitere Formhalfte verwendbar sind, insbesondere 
in dem Fall, daft der Formhalftentrager senkrecht zu 
seiner Drehachse eine Querschnittsfiache in Form 
'5 emes gestreckten Rechtecks aufweist. wobei nur die 
parallel zur Drehachse angeordneten und die Langs- 
kanten des Rechtecks ausbildenden Seitenfiachen als 
Anschlagflachen fur jeweils mindestens eine weitere 
Formhalfte verwendet werden, da es mit einer solchen 
20 Gestaltung des Formhalftentragers - zumindest in dem 
Fall, daft von vornherein eine Begrenzung der Zahl sei- 
ner parallel zu seiner Drehachse ausgerichteten Seiten- 
flachen, die mit Formnaiften bestuckbar sind, akzeptiert 
wird - ermoglicht wird, den Formhalftentrager mit einem 
25 kleineren Volumen und damit auch mit einer kleineren 
Masse zu versehen. was einerseits den Aufwand fur 
seine Abstandsanderungen zu den Formaufspannplat- 
ten und seine Verschwenkbewegungen verringert und 
andererseits eine merkliche Verkurzung der Zykluszei- 
30 ten der Gesamtvorrichtung gestattet. 

[001 5] Eine vorteilhafte Weiterbifdung der in Rede ste- 
henden Vorrichtung ist auch dann gegeben. wenn der 
Formnalftentrager auf seinen den Tragerblocken zuge- 
wandten Auftenflachen mit kraftschlussig oder einstiik- 
^ kig mit ihm verbundenen und seine Drehachse 
venf.zierenden Drehzapfen verbunden ist. weil dies bei 
gleichzeitiger Minimierung der Masse der Drehachse 
eine spielfreie Zuordnung des Formhalftentragers zu 
seiner Drehachse sicherstellt, so daft die jeweils ein- 
<to wandfreie Positionierung des Formhalftentragers zwi- 
schen den Formaufspannplatten nur noch von der 
Gestaltung und der Justierung der in den Tragerblocken 
angeordneten Lager abhangt. 
[0016] Als besonders vorteilhaft erweist sich dabei 
45 erne Ausfuhrungsform der erlindungsgemaften Vorrich- 
tung. bei der die Lange der Drehzapfen so bemessen 
ist, daft sie in die in den Tragerblocken angeordneten 
Lager in hinreichendem Mafte hineinragen, und daft 
mindestens eines der Lager in den Tragerblocken in 
so Richtung auf eine der Formaufspannplatten zu offnen 
und nach der Freigabe und/oder der Aufnahme eines 
Drehzapfens wieder zu schlieften ist. weil dies vor allem 
das Auswechseln schwerer Formhalftentrager sehr ver- 
einfacht, indem zu diesem Zweck insbesondere das 
55 Lager des oberen Tragerblockes geoffnet. der Trager- 
block mittels seiner mindestens einen' Antriebseinrich- 
tung kurzfristig und separat in Richtung auf eine der 
Formaufspannplatten weggefahren, der Formnalftentra- 
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ger mittels entsprechender Anschlagmittel bekannter 
Art von einem Deckenkran erfaGt, senkrecht aus dem 
im unteren Tragerblock angeordneten Lager herausge- 
zogen und dann entfernt werden kann, wahrend 
anschlieGend ein neuer Formhalftentrager in umge- 5 
kehrter Reihenfolge einsetzbar ist, wobei abschlieGend 
mittels der mindestens einen Antriebseinrichtung des 
oberen Tragerblockes die Drehachse sehr genau aus- 
gerichtet .werden kann, bevor im Normalbetrieb alle 
Antriebseinrichtungen der Tragerblocke wieder syn- , r , 
chron betatigt werden. 

[001 7] Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Vorrichtung ist es dagegen als vorteilhaft anzu- 
sehen, daG die Drehzapfen vor den Eingangsoffnungen 
der Lager enden, dort jedoch mittels Kupplungsvorrich- ;f 
tungen bekannter Art mit standig in den Lagern gehalte- 
nen und aus den Eingangsoffnungen der Lager 
stuckweise herausstehenden weiteren Drehzapfen 
form- und/oder kraftschlussig verbindbar sind. da dies - 
beispieisweise mangels eines entsprechenden Decken- 2c 
kranes Oder sonstiger Gegebenheiten - ebenfalls auf 
einfache Weise das Auswechseln von Formhalftentra- 
gern gestattet, indem - beispieisweise nach Ausrichten 
des Formhalftentragers in eine vorgegebene Winkel- 
stellung und anschlief3endes Ldsen entsprechender 2Z 
Sicherungsbolzen - der Formhalftentrager mittels einer 
geeigneten Werkzeugwechselvorrichtung bekannter Art 
seitlich aus dem Bereich der Tragerblocke herausgezo- 
gen bzw. in umgekehrter Reihenfolge eingesetzt wird. 
[001 8] Als vorteilhaft erweist sich auch eine Weiterbtl- 3C 
dung der in Rede stehenden Vorrichtung, bei der min- 
destens einer der Drehzapfen direkt oder uber em 
Getriebe mit einem an oder auf dem unmittelbar 
benachbarten Tragerblock angeordneten Antriebsmotor 
verbunden ist, da mit einer solchen Anordnung - vor J5 
all em bei schweren Formhalftentragern - auf minimalem 
Obertragungswege ein einwandfreies Verschwenken 
von einer in die andere vorgegebene Position gewahr- 
leistet wird, wobei der Antriebsmotor beispieisweise ein 
Elektromotor oder ein Hydromotor bekannter Art sein to 
kann, der in besonders vorteilhafter Weise jeweils uber 
einen Winkelcodierer gesteuert wird. 
[0019] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaGen Vorrichtung ist auch gegeben, 
wenn die erwunschten Endstellungen der Schwenkbe- 45 
wegungen des Formhalftentragers urn seine im wesent- 
lichen vertikal ausgerichtete Drehachse mittels eines 
oder mehrerer Indexelemente kontrolliert und fixiert 
werden, weil damit einerseits die Arbeit des Antriebs- 
motors von einem unabhangigen Ubenwachungsele- so 
ment kontrolliert und andererseits sichergestellt wird, 
daG der - schwere • Formhalftentrager bei abgeschalte- 
tem Antriebsmotor keine setbstandigen Driftbewegun- 
gen urn seine Drehachse ausfuhrt. wobei dies 
vorteilhafterweise dadurch verifizierbar ist. daG als 55 
Indexelement ein an einem Tragerblock festgelegter 
hydraulisch betatigter Haltestift verwendet wird, der 
jeweils mit einer komplementaren Bohrung in der dem 



inn haltenden Tragerblock zugewandten AuGenseite 
des Formhalftentragers zusammenwirkt, oder daG als 
Indexelement ein an einem Tragerblock festgelegter 
Haltestift verwendet wird. der mittels Federkraft eine 
rollbare Kugel auf die dem inn haltenden Tragerblock 
zugewandten AuGenseite des Formhalftentragers 
druckt, bei Erreichen einer gewunschten Endslellung in 
eine vorgegebene Bohrung in der AuGenseite eintaucht 
und mittels eines Elektromagneten aus dieser Bohrung 
zuruckziehbar ist und somit eine Kugelrasteinrichtung 
bekannter Art ausbildet. 

[0020] Bei einer anderen Weiterbildung der vorliegen- 
den Vorrichtung erweist es sich auch als vorteilhaft, daG 
die weiteren Formhaiften am Formhalftentrager aus- 
wechselbar befestigt sind, insbesondere dann, wenn 
auBerdem die Befestigung der weiteren Formhaiften am 
Formhalftentrager mittels Schnellverschlussen bekann- 
ter Art erfolgt, weil damit eine besonders hohe Flexibili- 
tat der gesamten Vorrichtung hinsichtlich des von ihr 
herstellbaren Artikelsortiments erreicht wird. 
[0021 ] Als sehr vorteilhafte Weiterbildung der in Rede 
stehenden Vorrichtung ist auch eine solche anzusehen. 
bei der die Antriebseinrichtungen zur Veranderung des 
jeweiligen relativen Abstandes zwischen den Formauf* 
spannplatten und jedem Tragerblock hydraulisch beta- 
tigte Kolben-Zylinder-Einheiten sind, die mit ihrem 
einen Endbereich kraftschlussig mit der verfahrbaren 
Formaufspannplatte und mit ihrem anderen Endbereich 
kraftschlussig mit einem der Tragerblocke verbunden 
und parallel zur Langsrichtung der Holme verfahrbar 
sind, da es sich bei solchen Antriebseinrichtungen urn 
bekannte und bewahrte Aggregate handelt, mit denen 
gewunschte Positionen mit groGer Prazision anfahrbar 
sind und die bei der hier gewahlten Konstruktionsform 
gewahrleisten. daG zunachst immer ein eindeutiger 
Zusammenhang zwischen dem Formhalftentrager und 
der verfahrbaren Formaufspannplatte herstellbar ist, 
bevor beide gemeinsam uber die SchlieGeinheit mit der 
feststehenden Formaufspannplatte in Wechselwirkung 
treten. Das erweist sich insbesondere dann als vorteil- 
haft. wenn die in Rede stehende Vorrichtung aus 
betrieblichen Grunden zeitweise als einfache Einkom- 
ponenten-SpritzgieGmaschine mit einem Standard- 
werkzeug verwendet werden soil, dessen zweite 
Formhaifte dann fur eine Reihe von SpritzgieGzyklen an 
einer vorgegebenen Seitenfiache des nunmehr unver- 
schwenkbar benutzten Formhalftentragers festlegbar 
ist. In entsprechender Weise kann der Formhalftentra- 
ger - wenn aus betrieblichen Grunden wunschenswert 
cder erforderlich - mit der in Rede stehenden Anord- 
nung in vorteilhafter Weise auch zeitweise als Mittel- 
block eines Etagenwerkzeugs bekannter Art zur 
Herstellung jeweils zweier gleicher oder unterschiedlt- 
cher SpritzgieGartikel aus jeweils mindestens einer 
Kunststoffschmetze verwendet werden. 
[0022] Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaGen Vorrichtung ist es auch als vorteil- 
haft anzusehen, daG einzelne oder alle Formhaiften an 
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mindestens einer ihrer sich zwischen AnlageflSche und 
Trennebene erstreckenden Seitenflachen mindestens 
eine Eingangsoffnung eines AnguBkanals zum 
AnschluB jeweils einer geeignet ausgerichteten und 
verfahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit aufwei- 
sen, well sich damit die AnguBkanaie zwischen dem 
Dusenausgang jeder - normalerweise mit Ausnahrne 
der durch die feststehende Formaufspannplatte hin- 
durchgefuhrten - Plastifizier- und Einspritzeinheit und 
dem jeweiligen Formnest einer SpritzgieBform gegen- 
uber dem vorgegebenen Stand der Technik wesentlich 
verkurzen lassen - jedenfalls dann, wenn die jeweilige 
Hone der betroffenen Formhalfte rein raumlich gesehen 
eme solche Anlage der Duse einer Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit zulaBt. Als entsprechend vorteilhaft erweist 
sich - zumindest in speziellen Anwendungsfailen - auch 
eine Weiterbildung der vorliegenden Vorrichtung, bei 
der der Formhaiftentrager an mindestens einer seiner 
parallel zu seiner Drehachse ausgerichteten Seitenfla- 
chen mindestens eine Eingangsoffnung eines AnguB- 
kanals zum AnschluB jeweils einer geeignet 
ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit aufweist, wobei jeder AnguBkanal zur 
Beaufschlagung mindestens einer von dem Formhaif- 
tentrager gehaltenen und im geschlossenen Zustand 
mit einer der auf einer der Formaufspannplatten befe- 
stigten Formhaiften eine vollstandige SpritzgieBform 
ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- 
benen Kunststoffschmelze dient. weil dies die Flexibili- 
ty der gesamten Vorrichtung deutlich erhoht. und zwar 
sowohl bezuglich der in jedem individuellen Fall mogli- 
chen Raumausnutzung als auch der Moglichkeit das 
Formnest einer SpritzgieBmaschine gegebenenfalls 
gleichzeitig oder unmittelbar aufeinander folgend mit 
mehr als einer Kunststoffschmelze zu fullen. 
[0023] Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung ist in der Zeichnung dargestellt 
[0024] Es zeigen: 
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Fig. 1: Ausschnitt aus der Seitenansicht einer 
SpritzgieBmaschine mit alien fur die vorlie- 
gende Erfindung wesentlichen Bestandtei- 
len einer solchen Vorrichtung in 
schematischer und teilweise durchbroche- 
ner Darstellung. 

Fig. 2: Schnitt A - A aus Fig. 1 - in ebenfalls sche- 
matischer und teilweise durchbrochener 
Darstellung. 
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[0025] Die Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus der Sei- 
tenansicht einer SpritzgieBmaschine mit alien fur die 
vorliegende Ertindung wesentlichen Bestandteilen einer 
solchen Maschine in schematischer und teilweise 
durchbrochener Darstellung. Demzufolge ist auf einem 55 
hier - da von bekannter Art - nur angedeuteten Maschi- 
nenrahmen 1. dessen oberer Randbereich als Maschi- 
nenbett 2 ausgebildet ist. eine feststehende 



Formaufspannplatte 3 aufgestandert und kraftschiussig 
mit dem Maschinenrahmen t verbunden, die im vorlie- 
genden Fall zwei Paare von kraftschiussig mit ihr ver- 
bundenen und im wesentlichen horizontal 
ausgerichteten Holmen 4, 5 - von denen in der vorlie- 
genden Zeichnung nur jeweils ein Holm 4, 5 jedes Paa- 
res sichtbar ist - halt. Die Paare von Holmen 4, 5 fuhren 
2U einer hier - da gleichfalls von bekannter Art - nicht 
explizit dargestellten Gegendruckplatte, die ebenfalls 
auf dem Maschinenrahmen 1 aufgestandert und kraft- 
schiussig mit diesern sowie mit den anderen Enden der 
Paare von Holmen 4, 5 verbunden ist. Auf den Holmen 
4. 5 ist eine auf diesen verfahrbare Formaufspann- 
platte 6 in bekannter Art und Weise angeordnet die 
mittels einer hier -da ebenfalls von bekannter Art - 
nur angedeuteten SchlieBeinheit 7, beispielsweise 
einer zwischen Gegendruckplatte und verfahrbarer 
Formaufspannplatte 6 angeordneten und wirksamen 
hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung oder 
einem start dessen von einer hydraulischen Kolben- 
Zylinder-Anordnung oder auch von einem Elektromotor 
uber eine Ritzel-Zahnstangen-Anordnung betatigten 
Kntehebelmechanismus oder einer sonstigen als 
gleichwirkendes Mittel anzusehenden Ant nebsvor rich- 
tung, auf den Holmen 4, 5 verfahren wird. 
[0026] Auf jedem Paar von Holmen 4, 5 ist auBerdem 
zwischen den Formaufspannplatten 3, 6 je ein im 
wesentlichen horizontal ausgerichteter stabiler Trager- 
block 8, 9 angeordnet, der die ihn tragenden Holme 4 5 
mit Fuhrungsbohrungen 10, 11, 12, 13 - von denen hier 
nur die Fuhrungsbohrungen 10, 12 sichtbar sind (vgl. 
Fig. 2) - umfaBt und mittels zweier - was jedoch nicht 
zwangslaufig und durch jede Anzahl von "mindestens 
einer ersetzbar ist - Antriebseinrichtungen 14, 15, 16, 
17 - von denen hier nur die Antriebseinrichtungen 14 
1 6 sichtbar sind (vgl. Fig. 2) - auf den ihn tragenden Hol- 
men 4, 5 seinerseits relativ zu den Formaufspannplat- 
ten 3, 6 verfahrbar ist. Die Antriebseinrichtungen 14, 15 
16, 17 sind im dargestellten Fall hydraulisch betatigte 
Kolben-Zylinder-Anordnungen, die sowohl mit der ver- 
fahrbaren Formaufspannplatte 6 als auch mit dem 
jeweiligen Tragerblock 8, 9 - beispielsweise uber 
Anschlaglaschen 50, 51, 52, 53, 54, 55 bekannter Art 
von denen die Anschlaglaschen 54, 55 alierdings erst in 
Fig. 2 sichtbar sind - kraftschiussig verbunden sind 
wobei die hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder- 
Anordnungen selbstverstandlich einerseits auch durch 
jedes andere gleichwirkende Mittel, beispielsweise von 
Elektromotoren betatigte Spindeltriebe oder Ritzel- 
Zahnstangen-Anordnungen, ersetzbar und anderer- 
seits auch nicht zwangslaufig an der verfahrbaren 
Formaufspannplatte 6, sondern start dessen an der 
feststehenden Formaufspannplatte 3 Oder unmittelbar 
am Maschinenrahmen 1 festlegbar sind, auch wenn es 
sich in der Vergangenheit, beispielsweise bei den Eta- 
gen-SpritzgieBmaschinen, als zweckmaBig herausge- 
stellt hat. die Steuerung eines zusatzlich zur 
verfahrbaren Formaufspannplatte 6 zu verschiebenden 
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Bauteils einer SpritzgieGmaschine so mit der Steuerung 
der verfahrbaren Formaufspannplatte 6 zu koordinie* 
ren. daG der Bewegungszustand der letzteren a!s pri- 
mare BezugsgroGe fur die Bewegung des zusatzlichen 
Bauteils herangezogen wird. 5 
[0027] Die Tragerbldcke 8, 9 halten im dargestellten - 
aber nicht zwangsiaufigen - Fall einen als quadratische 
- Oder gegebenenfalls auch rechteckige - Platte ausge- 
bildeten und urn eine im wesentlichen vertikal ausge- 
richtete und ein Paar der Schmalseiten der Platte w 
durchstoGende Drehachse verschwenkbaren Formhaif- 
tentrager 18, der mittels in Fig. 2 dargestellter, kraft- 
schlussig mit der Platte verbundener und miteinander 
fluchtender Drehzapfen 19. 20 - die selbstverstandlich 
auch durch eine durchgehende. ebenfalts kraftschlussig ?; 
mit dem plattenformigen Korper des Formhalftentrager 
1 8 verbundene Achse ersetzbar sind - mit in den Trager- 
blocken 8, 9 derart angeordneten Lagern 21, 22 in Ein- 
griff steht, daG diese bei Parallelstellung der 
Tragerblocke 8, 9 in einer im wesentlichen vertikal aus- 2C 
gerichteten Ebene miteinander fluchten. Zur Erleichte- 
rung der Schwenkbewegungen des Formhalftentragers 
18 ist im jeweiligen FuGbereich der Drehzapfen 19, 20 
je ein Gleit- oder Drehlager 23, 24 bekannter Art ange- 
ordnet. das die dem jeweiligen Tragerblock 8. 9 unmit- 26 
telbar gegenuberstehende AuGenflache des 
Formhalftentragers 18schonend abstutzt Daruber hin- 
aus ist der in das Lager 21 des oberen Tragerblocks 8 
eingreifende Drehzapfen 19 Ober ein Getriebe 25 an 
einen in unmittelbarer Nachbarschaft auf dem oberen sc 
Tragerblock 8 angeordneten Antriebsmotor 26 bekann- 
ter Art. beispielweise einen Elektro- Oder Hydromotcr, 
angekoppeit. der im dargestellten - jedoch ebenfalis 
nicht zwangsiaufigen - Fall mittels eines ihn steuernden 
Winkelcodierers 27 die Schwenkbewegungen des 35 
Formhalftentragers 18bewirkt. 
[0028] Selbstverstandlich konnen die vorgenannten 
Konstruktionselemente der SpritzgieGmaschine auch 
durch jedes gleichwirkende Mittel bekannter Art ersetzt 
werden, so beispielsweise die quadratische oder recht- 4c 
eckige Platte durch einen beliebig geformten, zweckent- 
sprechenden prismatischen Korper mit einer senkrecht 
zur Drehachse geschnittenen Guerschnittsfiache in 
Form eines regelmaGigen oder auch unregelmaGigen 
geradzahligen oder ungradzahligen Vielecks, das nur 4s 
ein oder mehrere Paare von parallel zueinander und zur 
Drehachse ausgerichteten Seitenflachen aufweisen 
muG, oder der auf dem oberen Tragerblock 8 angeord- 
nete Antriebsmotor 26 durch einen solchen, der ohne 
Zwischenschaltung eines Getriebes 25 unmittelbar an sc 
den Drehzapfen 19 angekoppeit ist, oder aber durch 
eine - zusatzliche Oder alternative - gleichartige Anord- 
nung mit oder ohne Getriebe 25 an oder auf dem unte- 
ren Tragerblock 9. Ebenso kann der durch einen 
Winkelcodierer gesteuerte Antriebsmotor beispiels- 55 
weise durch einen elektrischen Servomotor ersetzt wer- 
den. Auch lassen sich die Drehzapfen 19. 20 - oder eine 
an ihrer Stelle verwendete durchgehende Achse - der- 



art gestalten, daG eine Teiliange von ihnen dauerhaft in 
den Lagern 21. 22 gehalten wird und nur mit vorgege- 
benem Langenanteil aus den Lagern 21. 22 herausragt. 
wahrend am Formhalftentrager 18 nur entsprechend 
verkurzte Teilbereiche der Drehzapfen 19, 20 vor- 
handen sind, die auGerhalb der Lager 21, 22 mit den 
vorgenannten LSngenanteilen mittels Kupplungsvor- 
richtungen bekannter Art form- und kraftschlussig ver- 
bindbar und sicherbar sind. 

[0029] Der Formhalftentrager 1 8 tragt und halt auf sei - 
pen beiden groGen Fiachen weitere Formhaiften 28. 29, 
die auch als einfache Kerne ausgebildet sein konnen 
und die im zusammengefahrenen Zustand nach der 
entsprechenden Betatigung der SchlieGeinheit 7 mit 
den auf den Formaufspannplatten 3. 6 in bekannter 
Weise gehaltenen Formhalfien 30, 31 vervollstandigte 
SpritzgieGformen 32. 33 ausbilden, die uber AnguGka- 
nale 34. 35 von je einer Plastifizier- und Einspritzeinheit 
36, 37 (s. a. Fig. 2), die hier - da von bekannter Art - nur 
angedeutet sind. mit Kunststoffschmelzen beautschlagt 
werden, wobei eine SpritzgieGform 32, 33 grundsatzlich 
auch uber mehrere - hier nicht explizit dargestellte - 
AnguGkanale von einer oder mehreren Plastifizier- und 
Einspritzeinheiten 36. 37 gleichzeitig oder unmittelbar 
nacheinander mit einer oder mehreren - dann normaler- 
weise unterschiedlichen - Kunststoffschmelzen beauf- 
schlagbar ist. Die AnguGkanale 34, 35 konnen dabei 
gegebenenfalls - was hier ebenfalis nicht explizit darge- 
stellt ist - auch durch die verfahrbare Formaufspann- 
platte 6 oder den Formhalftentrager 18 verlaufen; 
bezuglich der Plastifizier- und Einspritzeinheiten 36. 37 
wird hier im allgemeinen - mit Ausnahme der ublicher- 
weise auf der den SpritzgieGformen 32. 33 abgekehrten 
Seite der feststehenden Formaufspannplatte 3 instal- 
lierten Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 - vorausge- 
setzt. daG sie verfahrbar im Seitenbereich der 
SpritzgieGmaschine vorgehalten und nur im geschlos- 
senen Zustand der SpritzgieGformen 32, 33 an die 
jeweiligen AnguGdffnungen 39 angelegt werden. 
[0030] Die vorliegende SpritzgieGmaschine ist dazu 
bestimmt, SpritzgieGartikel aus mindestens zwei Kunst- 
stoffschmelzen aufzubauen, die nicht durch gleichzeiti- 
ges oder unmittelbar nacheinander erfolgendes 
Einspritzen mehrerer Kunststoffschmelzen in eine ein- 
zige SpritzgieGform zur Erzeugung sandwichartig auf- 
gebauter SpritzgieGartikel herstellbar sind. Zu diesem 
Zweck wird nach dem Zusammenfahren der SpritzgieG- 
formen 32, 33 beispielsweise in der rechts dargestellten 
SpritzgieGform 32 nur ein verlorener Kern aus einer von 
der Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 gelieferten 
Kunststoffschmelze gespritzt, wahrend in der links dar- 
gestellten SpritzgieGform 33 ein zuvor in der SpritzgieG- 
form 32 erzeugter verlorener Kern mit einer von der 
Plastifizier- und Einspritzeinheit 37 gelieferten Kunst- 
stoffschmelze vervollstandigt wird. Danach werden die 
Formaufspannplatten 3. 6 und der Formhalftentrager 18 
mittels der SchlieGeinheit 7 und der Antriebseinrichtun- 
gen 14. 15, 16. 17 auseinandergefahren. der Formhalf- 
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tentrager 18 mittefs des Antriebsmotors 26 um einen 
Winkel von 180° um seine im wesentlichen vertikal aus- 
gerichtete Drehachse verschwenkt. der fertiggestellte 
SpritzgieBartikel aus der SpritzgieGform 33 an geeigne- 
ter Stelle seines Schwenkweges ausgestoBen und die 
SpritzgieBformen 32, 33 zur Wiederholung der vorge- 
nannten Einspritzvorgange wieder zusammengefahren. 
Bei Verwendung eines Formhaittentragers 18 mit einer 
anderen Querschnittsfiache senkrecht zu seiner Dreh- 
achse als in der dargestellten Form vorausgesetzt, ins- 
besondere einer als regelmaGiges geradzahliges 
Vieleck ausgestalteten Querschnittsfiache. lassen sich 
bei kleineren Schwenkschritten von beispielsweise 90° 
Oder 60° um die Drehachse entweder in einem Maschi- 
nenzyklus mehrere SpritzgieBartikel aus zwei Kunst- 
stoffschmelzen Oder auch ein Oder einige wenige 
SpritzgieBartikel aus mehr als zwei Kunststoffschmel- 
zen herstellen. Die Kunststoffschmelzen konnen dabei 
unterschiedliche Materialeigenschaften, unterschiedli- 
che Farben Oder unterschiedliche Eigenschaften ihrer 
Lichtdurchlassigkeit aufweisen, in bestimmten Fallen 
aber auch durchaus idehtisch sein, wenn die herzustel- 
lenden SpritzgieBartikel zu ihrer Qualttatsverbesserung 
einen schrittweisen HerstellungsprozeB aus ein- und 
demselben Material nahelegen. 
[0031] Fur besonders schwere Formhalftentrager ist 
es empfehlenswert, den unteren Tragerblock 9 zusatz- 
Nch mittels Rollen und/oder Kufen 40 auf dem Maschi- 
nenbett 2 abzustutzen. AuBerdem kann der 
Formhalftentrager 18 noch mit Justierdornen 41 verse- 
hen sein, die mit entsprechenden Bohrungen in den von 
den Formaufspannplatten 3. 6 gehaltenen Formhalften 
30. 31 wechselwirken, was selbstverstandlich auch bei 
umgekehrter Anordnung dieser Einrichtungen durch- 
fuhrbar ist. 

[0032] Die Fig. 2 , in der bereits in Fig. 1 verwendete 
Bezugszeichen identische Konstruktionselemente wie 
dort bezeichnen. zeigt zusatzlich zur Fig. i die paar- 
weise Anordnung der Holme 4, 5, die vollstandige 
Anordnung der Antriebseinrichtungen 14, 15, 16 17 
den Verlauf des AnguBkanals 35 mit der AnguBbffnung 
39 in der Formhalfte 31 einschlieGlich der - allerdings 
nur angedeuteten - Plastifizier- und Einspritzeinheit 37 
sowie die Drehzapfen 19, 20 in den Lagern 21, 22, 
wobei die strichpunktierten Linien neben dem Lager 21 
in dem oberen Tragblock 8 symbolisch andeuten, daB 
dieses Lager 21 in Richtung auf eine der Formauf- 
spannplatten 3, 6 geoffnet werden kann, um den Dreh- 
zapfen 19 und damit den gesamten Formhalftentrager 

18 fur eine Auswechslung mittels - nicht dargestelltem - 
Deckenkran oder einem entsprechenden Hilfsmittel frei- 
zugeben. Dariiber hinaus verdeutlicht die Fig. 2 die 
Kopplung des Antriebsmotors 26 und des Drehzapfens 

19 uber das Getriebe 25 und zeigt zusatzlich ein Index- 
element 43, das zur zusatzlichen Festlegung der jewei- 
ligen Endstellung der Schwenkbewegungen des 
Formhalftentragers 18 und insbesondere auch zur Ver- 
meidung von Dnftbewegungen dieses Formhalftentra- 
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gers 18 bei abgeschaltetem Antriebsmotor 26 dient. 
Von dem Indexelement 43 ist hier-vorausgesetzt, daB es 
sich um einen von einer am oberen Tragerblock 8 fest- 
gelegten hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder-Anord- 
nung verschiebbaren Haltestift 44 handelt. der mit 
entsprechenden Haltebohrungen 45 in der dem TrSger- 
block 8 unmittelbar gegenuberliegenden AuBenfiache 
des Formhalftentragers 18 wechselwirkt. Selbstver- 
standlich kann ein solches Indexelement auch durch 
jedes andere gleichwirkende Mittel ersetzt werden, 
beispielsweise durch eine bereits oben im Detail 
beschriebene elektromagnetisch entriegelbare Kugel- 
rasteinrichtung. Im ubrigen ist auch die dargestellte 
Anordnung der Holme 4, 5 nicht zwangslaufig, sondern 
kann selbstverstandlich auch durch eine solche ersetzt 
werden, bei der der obere Tragerblock 8 oder der untere 
Tragerblock 9 oder beide jeweils durch mehr als zwei 
Holme 4, 5 getragen und abgestutzt werden. 
[0033] Selbstverstandlich beschrankt sich das mit den 
vorstehenden Ausfuhrungen nachgesuchte Patentbe- 
gehren nicht auf das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
sondern betrifft alle von der Merkmalskombination des 
Patentanspruchs 1 erfaBten mdglichen Ausfuhrungsfor- 
men einer Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBar- 
tikeln aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen. 

Bezugszeichenliste 

[0034] 



Maschinenrahmen 
Maschinenbett 

feststehende Formaufspannplatte 
Holme 

verfahrbare Formaufspannplatte 

SchlieBeinheit bekannter Art 

Tragerbldcke 

Fuhrungsbohrungen 

Antriebseinrichtungen 

Formhalftentrager 

Drehzapfen 

Lager 

Gleit- oder Drehlager 

Getriebe 

Antriebsmotor 

Winkelcodierer 

weitere Formhalften 
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50.51 .52,53.54.55 Anschlaglaschen 
Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieGartikeln 5 
aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen. die zwi- 
schen einer ortsfest auf einem Maschinenrahmen 
installierten feststehenden Formaufspannplatte 
und einer auf mindestens vier zwischen der festste- 
henden Formaufspannplatte und einer ebenfalls ic 
orisfest auf dem Maschinenrahmen installierten 
Gegendruckplatte angeordneten, im wesentlichen 
horizontal verlaufenden Holmen verfahrbaren 
Formaufspannplatte eine relativ zu dieser ihrerseits 
verfahrbare und urn eine senkrecht zur Langsachse ?f 
der Holme ausgerichtete Drehachse verschwenk- 
bare weitere Formaufspanneinrichtung aufweist. 
die auf mindestens zwei mit Abstand untereinander 
und relativ zur Drehachse parallel ausgerichteten 
Seitenfiachen mit den Formhalften der Formauf- 2C 
spannplatten zusammenwirkende weitere Form- 
halften tragt, wobei jede der Formaufspannplatten 
mit mindestens einer Offnung versehen ist, die den 
AnschluB jeweils einer Plastifizier- und Einspritz- 
einheit an jeden von einem oder mehreren AnguB- 25 
kanalen in den von den Formaufspannplatten 
gehaltenen Formhalften gestattet, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die weitere Formaufspanneinrichtung (8,9,18) 
aus zwei in einer im wesentlichen vertikal ausge- 3c 
richteten Ebene mit Abstand ubereinander ange- 
ordneten und jeweils an mindestens zwei in einer 
im wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene 
angeordneten Holmen (4.5) gefuhrten stabilen Tra- 
gerblocken (8.9). die jeweils mit einem Lager 35 
(21.22) fur die im wesentlichen vertikal ausgerich- 
tete Drehachse (19.20) eines prismenformigen 
Formhalftentragers (18) versehen sind, aus diesem 
der Aufnahme der weiteren Formhalften (28,29) 
dienenden Formhalftentrager (18) und aus minde- 4c 
stens zwei Antriebseinrichtungen (14,15,16,17), 
mittels derer der jeweilige relative Abstand zwi- 
schen den Formaufspannplatten (3,6) und jedem 
Tragerblock (8.9) in Langsrichtung der Holme (4,5) 
veranderbar ist, besteht. 45 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sich der dem Maschinenrahmen (1) unmittel- 
bar benachbarte - untere - Tragerblock mittels Rol- so 
len und/oder Kufen (40) auf dem die unterhalb der 
Holme (4,5) verlaufende Begrenzung des Maschi- 
nenrahmens (1) bildenden Maschinenbett (2) 
abstutzt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der Formhalftentrager (18) senkrecht zu seiner 



Drehachse (19.20) eine Querschnittsfiache in Form 
eines regelmaBigen geradzahligen Vielecks auf- 
weist. wobei jede parallel zur Drehachse (19,20) 
angeordnete Seitenfiache als Anschiagfiache fur 
mindestens eine weitere Formhaifte (28.29) ver- 
wendbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB im zusammengefahrenen Zustand der mit For- 
mnalften (30.31) bestiickten Formaufspannplatten 
(3.6) und des mit weiteren Formhalften (28.29) 
bestiickten Formhalftentragers (18) an die von wei- 
teren. nicht den Formaufspannplatten (3,6) unmit- 
telbar gegenuberstehenden Seitenfiachen des 
Formhalftentragers (18) gehaltenen weiteren Form- 
halften zur Ausbildung zusatzlicher kompletter 
SpritzgieBformen erganzende Formhalften anleg- 
bar sind. die von in jeweils vorgegebener Richtung 
verfahrbaren und jeweils mit mindestens einer 
zugehorigen Plastifizier- und Einspritzeinheit 
bestiickten weiteren Formaufspannplatten getra- 
gen werden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der Formhalftentrager (18) senkrecht zu seiner 
Drehachse (19,20) eine Querschnittsfiache in Form 
eines unregelmaBigen geradzahligen Vielecks auf- 
weist, wobei nur bestimmte Paare von untereinan- 
der und relativ zur Drehachse parallel 
angeordneten Seitenfiachen als Anschlagfiachen 
fur jeweils mindestens eine- weitere Formhaifte 
(28.29) verwendbar sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Formhalftentrager (18) senkrecht zu seiner 
Drehachse (19,20) eine Querschnittsfiache in Form 
eines gestreckten Rechtecks aufweist. wobei nur 
die parallel zur Drehachse (19,20) angeordneten 
und die Langskanten des Rechtecks ausbildenden 
Seitenfiachen als Anschlagfiachen fur jeweils min- 
destens eine weitere Formhaifte (28,29) verwendet 
werden. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der Formhalftentrager (18) auf seinen den Tra- 
gerblocken (8,9) zugewandten AuBenflachen mit 
kraftschlussig Oder einstuckig mit ihm verbundenen 
und seine Drehachse (19.20) verifizierenden Dreh- 
zapfen (19.20) verbunden ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die Lange der Drehzapfen (19.20) so bemes- 
sen ist. daB sie in die in den Tragerbldcken (8.9) 
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angeordneten Lager (21,22) in hinreichendem 
MaBe hineinragen, und daB mindestens eines der 
Lager (21,22) in den Tragerbldcken (8.9) in Rich- 
tung auf eine der Formaufspannplatten (3.6) zu off- 
nen und nach der Freigabe und/oder der Aufnahme 5 
eines Drehzapfens (19,20) wieder zu schlieBen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Drehzapfen (19,20) vor den Eingangsoff 
nungen der Lager (21,22) enden, dorl jedoch mit- 
tels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art mit 
standig in den Lagern (21,22) gehaltenen und aus 
den Emgangsoffnungen der Lager (21,22) stuck- 
weise herausstehenden weiteren Drehzapfen form- ; 5 
und/oder kraftschlussig verbindbar sind. 



w 



10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daf3 mindestens einer der Drehzapfen (19 20) 20 
direkt Oder uber ein Getriebe (25) mit einem an 
Oder auf dem unmittelbar benachbarten Trager- 
block (8,9) angeordneten Antriebsmotor (26) ver- 
bunden ist. 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Antriebsmotor (26) ein Elektromotor 
bekannter Art ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Antriebsmotor (26) ein Hydromotor 
bekannter Art ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12 
dadurch gekennzeichnet. 

daB jeder Antriebsmotor (26) uber einen Winkelco- 
dierer (27) gesteuert wird. 



25 



30 



40 



14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die erwunschten Endsteilungen der Schwenk- 
bewegungen des FormhalftentrSgers (18) urn seine 

im wesentlichen vertikal ausgerichtete Drehachse 45 
(19,20) mittels eines Oder mehrerer Indexelemente 
(43) kontrolliert und f ixiert werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Indexelement (43) ein an einem Trager- 
block (8,9) festgelegter hydraulisch betatigter Halte- 
stift (44) verwendet wird, der jeweifs mit einer 
komplementaren Bohrung (45) in der dem ihn hal- 
tenden Tragerblock (8,9) zugewandten AuBenseite 55 
des Formhalftentiagers (18) zusammenwirkt 



50 



16. Vorrichtung nach Anspruch 14, 



dadurch gekennzeichnet, 

daB als indexelement (43) ein an einem Tragerblock 
(8.9) festgelegter Haltestift verwendet wird der mit- 
tels Federkraft eine rollbare Kugel auf die dem ihn 
haltenden Tragerblock (8.9) zugewandten AuBen- 
seite des Formhaiftentragers (18) druckt, bei Errei- 
chen einer gewunschten Endstellung in eine 
vorgegebene Bohrung in der AuBenseite eintaucht 
und mittels eines Elektromagneten aus dieser Boh- 
rung zuruckziehbar ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die weiteren Formhalften (28.29) am Formhalf- 
tentrager (18) auswechselbar befestigt sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Befestigung der weiteren Formhalften 
(28,29) am Formhalftentrager (18) mittels Schnell- 
verschlussen bekannter Art erfolgt. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 b/s 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Antriebseinheiten (14,15,16,17) zur Veran- 
derung des jeweiligen relativen Abstandes zwi- 
schen den Formaufspannplatten (3,6) und jedem 
Tragerblock (8.9) hydraulisch betatigte Kolben- 
Zyl.nder-Einheiten sind, die mit ihrem einen Endbe- 
reich kraftschlussig mit der verfahrbaren Formauf- 
spannplatte (6) und mit ihrem anderen Endbereich 
kraftschlussig mit einem der Tragerblocke (8 9) ver- 
bunden und parallel zur Langsrichtung der Holme 
(4.5) verfahrbarsind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19 
dadurch gekennzeichnet, 

daB einzelne oder alle Formhalften (31) an minde- 
stens einer ihrer sich zwischen Anlageflache und 
Trennebene erstreckenden SeitenflSchen minde- 
stens eine Eingangsbffnung (39) eines AnguBka- 
nals (35) zum AnschluB jeweils einer geeignet 
ausgenchteten und verfahrbaren Plastifizier- und 
Einspntzeinheit (37) aufweisen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 20 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der FormhalftentrSger (18) an mindestens 
einer seiner parallel zu seiner Drehachse (19 20) 
ausgerichteten SeitenflSchen mindestens eine Ein- 
gangsoff nung eines AnguBkanals zum AnschluB 
jeweils einer geeignet ausgerichteten und verfahr- 
baren Plastifizier- und Einspritzeinheit (37) auf- 
weist, wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschlagung 
mindestens einer von dem Formhaiftentrager (18) 
gehaltenen und im geschlossenen Zustand mit 
emer der auf einer der Formaufspannplatten (3 6) 
befestigten Formhalften (30,31) eine vollstandige 
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SpritzgieRform ausbildenden weiteren Formhaiften 
mit einer vorgegebenen Kunststotfschmelze dient. 
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